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© Bei einem Verfahren zur Herstellung einer Ver- 
bundplatte, wobei die Verbundplatte eine Kernplatte, 
eine auf der Oberseite der Kernplatte aufgeleimte 
Deckplatte. vorzugsweise eine Hochdruck-Schicht- 
stoffplatte (HPL-Platte, DIN 16926), einen auf den 
Rand der Kernplatte aufgeleimten Randstreifen und 
eine auf der Unterseite der Kernplatte aufgeleimte 
Schutzfolie od. dgl. aufweist und vorzugsweise die 
Kernplatte am Rand abgerundet ist und ggf. die 
Deckplatte zur Bildung des Randstreifens von der 
Oberseite urn den angerundeten Rand der Kern- 
platte, insbesondere bis auf die Unterseite der Kern- 
platte, herumgezogen ist, bei dem auf der Unterseite 
der Kernplatte in einem bestimmten Abstand vom 
Rand eine im wesentiichen parallel zumRand ver- 
laufende Nut ausgebildet. insbesondere aus^efrast, 
wird, bei dem danach die Deckplatte und die Schutz- 
folie od. dgl. auf die Kernplatte aufgeleimt werden, 
bei dem in die Nut eine Fullung aus spritzfahigem 
Kunststoff eingebracht wird und bei dem in der 
Fullung nach dem Ausharten des spritzfahigen 
Kunststoffs eine Abtropfnut ausgebildet wird. ist die 
Fullung, in der die Abtropfnut ausgebildet ist, mit der 
Deckplatte bzw. der Schutzfolie od. dgl. optimal 
feuchtigkeitsdicht verbindbar. indem die Deckplatte 


bzw. die Schutzfolie od. dgl. so aufgeleimt werden, 
da/3 sie mit ihren Randern ein wenig in die auf der 
Unterseite der Kernplatte ausgebildete Nut vorragen, 
aber einen Zutrittsspalt zwischen den Randern frei 
lassen, indem danach der spritzfahige Kunststoff in 
die Nut mindestens bis an die Innenseiten der Deck- 
platte bzw. Schutzfolie od. dgl. eingefullt wird und 
indem danach in der Fullung die Abtropfnut ausge- 
bildet, insbesondere ausgefrast, wird. 
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"Verfahren zur Herstellunq einer Verbundplatte" 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer Verbundplatte nach dem Oberbegriff von 
Anspruch 1. 

Bei der Kernplatte handeft es sich meist um 
eine Holzspanplatte, HoIzpreBpIatte od. dgl., aber 
auch um Naturholzplatten oder Platten beispiels- 
weise aus Kunststoff. Auf die Oberseite einer Kern- 
platte ist regelmaBig eine Deckplatte aufgeleimt. 
Wesentlich ist daB die Deckpfatte wasser-oder hit- 
zebestandig ist Auf die Unterseite der Kernplatte 
ist meist eine Schutzfolie, Deckplatte od. dgl. auf- 
geleimt die dem Schutz der Kernplatte gegen 
Feuchtigkeit und/oder Hrtzeeinwirkungen dient. 

Die bekannte Verbundplatte, deren Herstel- 
lungsverfahren eingangs erlautert worden ist (DE- 
OS 33 08 947), zeichnet sich dadurch aus, daB auf 
der Unterseite der Kernplatte in einem bestimmten 
Abstand vom Rand eine im wesentiichen parallel 
zum Rand veriaufende Abtropfnut vorgesehen ist, 
an der ein Abtropfen von um den Rand herumlau- 
fenden Wassertropfen erzwungen werden soli. Die 
Abtropfnut ist* in einer Profilleiste aus einem 
thermoplastischen, nasseabweisenden Kunststoff 
ausgebiidet Die Profilleiste selbst ist in eine rech- 
teckige Nut in der Kernplatte eingeleimt. Die Unter- 
kante der Profilleiste ist randseitig einerseits mit 
der um den Rand der Kernplatte herumgezogenen 
Deckplatte, andererseits mit der auf der Unterseite 
aufgeleimten Schutzfolie verleimt. Durch die direkte 
Verleimung der Deckplatte bzw. Schutzfolie mit der 
Profilleiste aus thermoplastischem Material wird 
eine fur Feuchtigkeitseintritt anfallige .Leimfuge 
Deckplatte bzw. Schutzfolie/Kernplatte vermieden, 
jedoch ist die entstehende Leimfuge, wie Versuche 
gezeigt haben, erheblichen Wasserdampfbelastun- 
gen nicht mit absoluter Sicherheit langfristig 
gewachsen. Das iiegt daran, dafl zum Verleimen 
groBflachig verarbeitbare Kleber verwendet werden, 
beispielsweise Kleber auf der Basis von Harnstoff- 
harz, die an dieser Stelle bei sehr intensiven Was- 
serdampfeinflussen durchlasstg werden. 

Die Profilleiste aus thermoplastischem, 
nasseabweisendem Kunststoff mufl bei der bekan- 
nten Verbundplatte nicht vorgefertigt sein, sie kann 
auch an der Kernplatte selbst hergestellt werden. 
Dabei fullt man zunachst spritzfahigen Kunststoff, 
beispielsv/eise Polyurethan. einen HeiB- 
schmelzkleber od. dgl.. in die Nut in der Kernplatte 
ein, laBt dann den Kunststoff zu einer kompakten 
Fullung ausharten und leimt anschlieflend die 
Deckplatte/Schutzfolie flachig, also auch auf die 
Fullung in der Nut , auf. Im AnschluB daran wird 
die Abtropfnut in der Fullung ausgebiidet namlich 
dadurch, daB entsprechende Bereiche der Deck- 
platte bzw. der Schutzfolie und der Fullung weg- 


gefrast werden. Bei diesem Herstellungsverfahren 
Iiegt also die Fullung aus spritzfahigem Kunststoff - 
schon fertig ausgehartet, abgekuhlt vor, wenn die 
Deckplatte bzw. die Schutzfolie mit Hilfe von Har- 

s stoffharzkleber od. dgl. aufgeleimt werden. Die Ver- 
bindung zwischen der Deckplatte bzw. der Schutz- 
folie und der Fullung und die Gualitat dieser Ver- 
bindung hangt also von den Eigenschaften des 
Harnstoffharzklebers od. dgl. ab. 

ro Ausgehend yon dem zuvor eriauterten Stand 

der Technik Iiegt der Erfindung nun die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren anzugeben, mit dem bei 
einer Ver bundplatte der in Rede stehenden Art die 
Fullung aus spritzfahigem Kunststoff, in der die 

75 Abtropfnut ausgebiidet werden soil, mit der Deck- 
platte bzw. der Schutzfolie optimal feuchtigkeits- 
dicht verbunden werden kann. 

In einer ersten Alternative ist das erfindungs- 
gemaBe Verfahren durch die Merkmale des Ans- 

20 pruchs 1 gekennzeichnet. Fur diese Alternative ist 
vorausgesetzt, daB die Rander der Deckplatte bzw. 
der Schutzfolie von vomherein schon ein wenig in 
die auf der Unterseite der Kernplatte ausgebildete 
Nut vorragen. Anders als bei der bekannten Ver- 

25 bundplatte ist aber zu diesem Zeitpunkt die Nut in 
der Kernplatte noch leer. Erst nach fertig aufge- 
leimter Deckplatte bzw. Schutzfolie od. dgl. wird 
die Nut in der Kernplatte mit dem spritzfahigen 
Kunststoff gefullt Dabei werden die in die Nut 

30 vorragenden Rander der Deckplatte und der 
Schutzfolie mit dem spritzfahigen Kunststoff hin- 
terfullt Der aufgetragene Leim auf der Innenseite 
der Deckplatte bzw. der Schutzfolie kann ohne 
weiteres so eingestellt werden, daB er zum Zeit- 

35 punkt der Durchfuhrung dieses Verfahrensschritts 
noch weich und reaktionsfahig ist Mit diesem Leim 
kann der noch flussige Kunststoff der Fullung an 
den Innenseiten der Deckplatte bzw. der Schutzfo- 
lie eine innige Verbindung eingehen. Beim 

4o Ausharten des spritzfahigen Kunststoffs ergibt sich 
so die innige und optimal feuchtigkeitsdichte Ver- 
bindung zwischen Fullung einerseits und Deck- 
platte bzw. Schutzfolie andererseits. 

In einer zweiten Alternative ist das erfindungs- 

45 gemaBe Verfahren durch die Merkmale des 
Anspruchs2 gekennzeichnet. Hierbei werden die 
Deckplatte und die Schutzfolie nicht von vornherein 
so aufgeleimt, daB sie mit ihren Randern ein wenig 
in die Nut vorragen, sondem die Nut wird zunachst 

so durch die aufgeleimte Deckplatte bzw. die aufge- 
leimte Schutzfolie vollstandig uberdeckt Der Zu- 
trittsspalt zur Nut wird dann in einem weiteren 
Verfahrensschritt geoffnet und danach laufen die 
weiteren Verfahrensschritte in der schon .zuvor zur 
ersten Alternative eriauterten Reihenfolge ab. 
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Die durch Anlage des noch flussigen Kunst- 
stoffs an den Innenseiten der Deckplatte bzw. der 
Schutzfolie od. dgl. erreichte feuchtigkeitsdichte 
Verbindung zwischen Fullung einerseits und Deck- 
platte bzw. Schutzfolie andererseits ist in besonde- 
rem Ma/te wasserdampffest bei Verwendung von 
Polyurethan als spritzfahiger Kunststoff. Ahnliches 
durfte aber auch fur HeiBschmelzkleber und andere 
ahnliche spritzfahige Kunststoffe gelten. 

Erfindungsgemafl wird also bei der Einbringung 
des spritzfahigen Kunststoff s der Fullung in die Nut 
gleichsam umgekehrt wie im Stand der Technik 
gearbeitet. erfolgt also nicht ein Aufleimen der 
Deckplatte bzw. Schutzfolie auf die ausgehartete 
Fullung in der Nut, sondern ein Hinterfullen von 
Deckplatte bzw. Schutzfolie mit dem flussigen 
Kunststoff der Fullung und dadurch die gewunschte 
Verbindung der Fullung mit Deckplatte bzw. 
Schutzfolie od. dgl.. Am fertigen Produkt. also an 
der Verbundplatte erkennt man die erfindungs- 
gemafle Verfahrensweise daran, dafl der die 
Fullung bildende spritzfahige Kunststoff unmittel- 
bar, also ohne einer zwischeniiegende Klebe- 
schicht, Oder unter Bildung eines integralen Stoff- 
verbundes mit einer auf den Innenseiten der Deck- 
platte bzw. der Schutzfolie od. dgl. befindliche 
Klebeschicht mit der Deckplatte bzw. der Schutzfo- 
lie od. dgl. verbunden ist. Eine erfindungsgema/te 
Verbundplatte erkennt man also ohne weiteres dar- 
an, dafl im Vertikalschnitt zwischen der Fullung 
einerseits und der Deckplatte bzw. der Schutzfolie 
od. dgl. andererseits praktisch keine zwi- 
schenliegenden Klebeschichten zu erkennen sind. 

Weitere zweckmaflige Ausgestaltungen des er- 
findungemaflen Herstellungsverfahrens ergeben 
sich aus den nachfolgenden Verfahrensanspruchen, 
wobei den Merkmalen des Anspruchs 7 uber den 
vorliegend gegebenen Zusammenhang hinaus eine 
eigenstandige, unabhangige erfinderische Bedeu- 
tung zukommt 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer 
ledtglich Ausfuhrungsbeispiele darstellenden Zeich- 
nung naher erlautert; es zeigt 

Rg. 1 in perspektivischer Ansicht ein bevor- 
zugtes Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungs- 
gemaflen Verbundplatte, 

Rg. 2, 3 und 4 im Schnitt eine erfindungs- 
gemafle Verbundplatte mit der Unterseite nach 
oben weisend in verschiedenen Verfahrensschritten 
eines erfindungsgemaflen Verfahrens, 

Rg. 5 und 6 ausschnittweise, in vergro fleeter 
Darstellung, die Verbundplatte gemafl Fig._ 2 in 
weiteren Verfahrensschritten und 

Rg. 7 und 8 in den Rg. 5 und 6 entspre- 
chenden Darstellungen Verfahrensschritte eines et- 
was abgewandelten erfindungsgemaflen Verfah- 
rens. 


Die in Rg. 1 in perspektivischer Ansicht in 
Einbaulage dargestellte Verbundplatte weist 
zunachst eine Kernplatte 1, im dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel eine Holzspanplatte, eine auf 
5 der Oberseite der Kernplatte 1 aufgeleimte Deck- 
platte 2 f im dargestellten bevorzugten 
Ausfiihrungsbeispiel eine HochdruckSchichtstoff- 
platte (HPL-Piatte. DIN 16926), einen auf den Rand 

3 der Kernplatte 1 aufgeleimten, nicht mit einem 
10 gesonderten Bezugszeichen versehenen Randstrei- 

fen und eine auf der Unterseite der Kernplatte 1 
aufgeleimte Schutzfolie 4 od. dgl.. im hier darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiel ebenfalls in Form ein- 
er Hochdruck-Schichtstoffplatte, auf. Zu diesen 

75 grundsatzlichen Teilen der dargestellten Verbund- 
platte ist eingangs der Beschreibung einiges 
erlautert worden, worauf verwiesen werden darf. 

Das in Rg. 1 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel 
einer Verbundplatte ist insoweit besonders, als die 

20 Kernplatte 1 hier am Rand 3 abgerundet ist und die 
Deckplatte 2 zur Bildung des Randstreifens von der 
Oberseite urn den abgerun deten Rand 3 der Kern- 
platte 1 bis auf die Unterseite der Kernplatte 1 
herumgezogen ist. Auch auf der Unterseite der 

25 Kernplatte 1 ist diese im Bereich der Unterkante 
abgerundet Auf der Unterseite der Kernplatte 1 ist 
in einem bestimmten Abstand vom Rand 3 eine im 
wesentlichen parallel zum Rand 3 verlaufende Nut 
5 ausgebiidet. Der Abstand der Nut 5 vom Rand 3 

30 der Kernplatte 1 liegt im dargestellten 
AusfOhrungsbeispiel bei etwa 40 mm, ganz gene- 
rell ist dieser Abstand zwischen 10 mm und 50 mm 
ublich. Die Deckplatte 2 und im hier dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel auch die Schutzfolie- 4 haben 

35 tatsachlich haufig eine Dicke zwischen 0,5 mm und 
1,2 mm, vorzugsweise von 0,8 mm, besonders 
haufig wird aber anstelle einer Hochdruck-Schicht- 
stoffplatte eine dunne Kunstharzfolie als Schutzfolie 

4 od. dgl. verwendet, deren Dicke zwischen 0,1 
40 und 0,2 mm liegt. 

Rg. 1 laflt gut erkennen, da£ in der Nut 5 der 
Kernplatte 1 eine Fullung 6 aus einem spritzfahigen 
Kunststoff vorgesehen und in der Fullung 6 eine 
parallel zur Nut 5 verlaufende Abtropfnut 7 ausge- 

45 bildet ist. Deutlich erkennbar ist dabei ferner, dafl 
die Deckplatte 2 bzw. die Schutzfolie 4 od. dgl. mit 
ihren Randern 8, 9 ein wenig in die Nut 5 vorragen, 
also die Fullung 6 von den Seiten her uberfassen. 
Die Fullung 6 ist dabei randseitig, und zwar auch 

so von den Innenseiten her, mit der Deckplatte 2 bzw. 
der Schutzfolie 4 od. dgl. feuchtigkeitsgeschutzt 
verbunden. Die Lange der Leimfugen, die hier im 
wesentlichen in der Ebene der Unterseite der Kern- 
platte 1 liegen. wird durch den Oberstand der 

55 Deckplatte 2 bzw. der Schutzfolie 4 od. dgl. be- 
stimmt. 
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Wesentlich fur die in Rg. 1 dargestellte erfin- 
dungsgematfe Verbundplatte ist nun, dafi der die 
FuIIung 6 bildende spritzfahige Kunststoff, bei- 
spielsweise Poiyurethan aber auch ein Heifl- 
schmelzkleber, unmittelbar, also ohne eine zwi- 
schenliegende KIebeschicht t oder unter Bildung 
eines integralen Stoffverbundes mit einer auf den 
Innenseiten der Deckpratte 2 bzw. der Schutzfolie 4 
od. dgl. befindlichen Klebeschicht mit der Deck- 
platte 2 bzw. der Schutzfolie 4 od. dgl. verbunden 
ist. Der spritzfahige Kunststoff der FuIIung 6 selbst 
ergibt also, ggf. in Stoffverbund mit einer Klebe- 
schicht, eine innige und optimal feuchtigkeitsdichte 
Verbindung mit der Deckpiatte 2 bzw. der Schutz- 
folie 4 od. dgl. 

Im in Rg. 1 dargestellten bevorzugten 
Ausfuhrungsbeispiel ist die Breite der Abtropfnut 7 
genauso grofl wie der lichte Abstand der Rander 8. 
9 der Deckpiatte 2 bzw. der Schutzfolie 4 od. dgl! 
voneinander. Will man die Rander 8 f 9 der Deck- 
piatte 2 der Schutzfolie 4 od. dgl. schonen, insbe- 
sondere um ein Einrei/ten oder Brechen der extrem 
dunnen Schutzfolie 4 od. dgl. zu vermeiden, so 
soiite zweckmafiigerweise die Breite der Abtropfnut 
7 geringer sein als der lichte Abstand der Rander 
8, 9 voneinander. 

Die Unterseiten der um den Rand 3 der Kern- 
platte 1 herumgezogenen Deckpiatte 2 einerseits 
und der Schutzfolie 4 od. dgl. andererseits fluchten 
im in Rg. 1 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ohne 
weiteres miteinander, da in beiden Fallen im darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiel Hochdruck-Schicht- 
stoffplatten verwendet worden sind. Ist die Dicke 
der Deckpiatte 2 jedoch grofler als die Dicke der 
Schutzfolie 4 od. dgl. ( was eher der Normalfall ist, 
so empfiehlt es sich, dafl die dem Rand 3 zuge- 
wandte Kante der Nut 5 um die Differenz der 
Dicken von Deckpiatte 2 und Schutzfolie 4 od. dgl. 
naher zur Oberseite der Kernplatte 1 liegt als die 
vom Rand 3 abgewandte Kante der Nur 5. Damit 
fluchten auch in diesem Fall die Unterseiten der 
Deckpiatte 2 und der Schutzfolie 4 od. dgl. mitei- 
nander. 

Die Rg. 2 biz 6 zeigen nun verschiedene 
Schritte eines Verfahrens zur Herstellung einer Ver- 
bundplatte, wobei die Verbundplatte eine Kern- 
platte 1, eine auf der Oberseite der Kernplatte 1 
aufgeleimte Deckpiatte 2, einen auf den Rand der 
Kernplatte 1 aufgeleimten Randstreifen und eine 
auf der Unterseite der Kernplatte 1 aufgeleimte 
Schutzfolie 4 od. dgl. aufweist und vorzugsweise 
und im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel die Kern- 
platte 1 am Rand 3 abgerundet ist und die Deck- 
piatte 2 zur Bildung des Randstreifens von der 
Oberseite um den abgerundeten Rand. 3 der. Kern- 
platte 1 bis auf die Unterseite der Kernplatte 1 
herumgezogen ist Bei diesem Verfahren wird im in 
Fig. 2 gerade abgeschlossenen Verfahrensschritt 


auf der Unterseite der Kernplatte 1 in einem be- 
sti'mmten Abstand vom Rand 3 eine im wesentii- 
chen parallel zum Rand 3 verlaufende Nut 5 ausge- 
bildet Dies geschieht nach bevorzugter und inso- 
5 weit in Rg. 3 dargestellter Lehre gleichzeitig mit 
dem Verfahrensschritt des Abrundens der Kern- 
platte 1 am Rand. Danach werden die Deckpiatte 2 
und die Schutzfolie 4 od. dgl. auf die Kernplatte 1 
aufgeleimt. Die Situation nach diesem Verfahrens- 
70 schritt zeigt Rg. 3, wobei beachtenswert ist, daB 
hier die Deckpiatte 2 nur flachig auf die Oberseite 
der Kernplatte 1 aufgeleimt ist, aber noch nicht um 
den Rand 3 der Kernplatte 1 herumgezogen wor- 
den ist. Fig. 3 zeigt insoweit ein besonders bevor- 
75 zugtes Ausfuhrungsbeispiel des erfindungs- 
gematfen Verfahrens, als hier zur Berucksichtigung 
einer unterschiedlichen Dicke der Deckpiatte 2 und 
der Schutzfolie 4 od. dgl. die Kernplatte 1 in einem 
auf das Abrunden des Randes 3 foigenden 
20 Verfahrensschritt durch Abtragen von der Untersei- 
te aus zwischen dem Rand 3 und der dem Rand 3 
zugewandten Kante der Nut 5 auf eine Dicke ge- 
bracht worden ist, die um die Differenz der Dicken 
von Deckpiatte 2 und Schutzfolie 4 od. dgl. gerin- 
25 ger ist als die Dicke der Kernplatte 1 im ubrigen. 
Dadurch werden spater fluchtende Unterseiten der 
Deckpiatte 2 und der Schutzfolie 4 od. dgl. un- 
geachtet der unterschiedlichen Dicke erreicht. Der 
Dickenausgleich erfolgt in besonders 
30 zweckmafliger Weise im Bereich der Nut 5. 

fm zuvor erlauterten Zusammenhang ist Rg. 3 
noch insoweit bemerkenswert. als vor dem hier 
dargestellten Verfahrensschritt die Schutzfolie 4 od. 
dgl. auf die Unterseite der Kernplatte 1, die hier 
35 oben angeordnet ist, vollflachig aufgeleimt worden 
ist. Gleichzeitig mit dem Abtragen der Kernplatte 1 
von der Unterseite aus ist im Bereich zwischen 
dem Rand 3 und der Nut 5 auch die Schutzfolie 4 
od. dgl. abgetragen worden, bis auf den kleinen in 
40 die Nut 5 vorragenden, in Rg. 3 erkennbaren 
uberstand. 

Im in Rg. 4 abgeschlossenen Verfahrensschritt 
wird die Deckpiatte 2 um den Rand 3 der Kern- 
platte 1 herumgezogen. Der in Rg. 3 erkennbare 

45 uberstand der Deckpiatte 2 ist so bemessen, daB 
der Rand 8 der Deckpiatte 2 gerade ein wenig in 
die Nut 5 vorragt. 

Rg. 5 zeigt nun in vergroflerter Darstellung, 
dafl gema/J dem erfindungsgemaflen Verfahren hier 

so die Deckpiatte 2 und die Schutzfolie 4 od. dgl. so 
aufgeleimt worden sind. dafi sie mit ihren Randern 
8, 9 ein wenig in die auf der Unterseite der Kern- 
platte 1 ausgebildete Nut 5 vorragen. Hier kann es 
sich um einen uberstand von beispielsweise 0,5 bis 

55 1,5 mm, vorzugsweise von etwa 1,0 mm, handeln. • 
Die genauen MaBe hangen von den Einsatzbedin- 
gungen und den verwendeten Materialien sowie 
den Maiten der Verbundplatte insgesamt ab. Zwi- 
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schen den Randern 8. 9 ist ein Zutrittsspalt 10 
freigelassen. Fig. 5 zeigt die Situation nach einem 
Verfahrensschritt. in dem ein spritzfahiger Kunst- 
stoff in die Nut 5 mindestens bis an die Innenseiten 
der Deckplatte 2 bzw. der Schutzfolie 4 od. dgl. 
eingefuilt worden ist. Fig. 5 zeigt dabei die Situati- 
on mit Polyurethan ais einem bevorzugtem Beispiel 
spritzfahigen Kunststoffs, der die notwendige Was- 
serdampffestigkeit und Temperaturbestandigkeit 
aufweist. Der spritzfahige Kunststoff bildet eine 
Fullung 6 f die in Fig. 5 schon ausgehartet darge- 
stellt ist. Bei einem im Rahmen des ublichen (5 bis 
10 %) liegenden Schwundmafl ergibt sich die in 
Fig. 5 schematisch dargestellte Kontur der Fullung 
6. 

Fig. 6 zeigt den Abschlufl des erfindungs- 
gemaflen Verfahrens, wobei als letzter Verfahrens- 
schritt nach dem Ausharten des die Fullung 6 der 
Nut 5 bildenden Kunststoffs in der Fullung 6 die 
Abtropfnut 7 ausgebildet, im dargestellten und be- 
vorzugten Ausfuhrungsbeispiel ausgefrast wird. Fig. 
6 zeigt die durch unmittelbare Verbindung des 
noch flussigen Kunststoffs (im Stoffverbund mit der 
auf den innenseiten befindlichen Klebeschicht) mit 
der Deckplatte 2 und der Schutzfolie 4 erzeugte 
Leimfuge, die im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 
zur Deckplatte 2 hin etwa 1,8 mm und zur Schutz- 
folie 4 od. dgl. hin etwa 1,15 mm lang ist. Versuche 
haben gezeigt, da/3 diese Konstruktion tatsachlich 
in der Praxis zu einer sehr langfristigen und hoch- 
belastbaren Wasserdampfdichtigkeit fuhrt. 

Die nach dem bislang beschriebenen bevor- 
zugten Beispiel eines erfindungsgemaflen Verfah- 
rens hergestellte Verbundplatte entspricht der be- 
vorzugten Lehre rier Er findung, da die Breite der 
Abtropfnut 7 hier geringer ist als der lichte Abstand 
der Rander 8, 9 der Deckplatte 2 und Schutzfolie 4 
od. dgl. voneinander. Auj3erdem gilt hier, dafl die 
dem Rand 3 zugewandte Kante der Nut 5 um die 
Differenz der Dicken von Deckplatte 2 und Schutz- 
folie 4 od. dgl. naher zur Oberseite der Kernplatte 
1 liegt als die vom Rand 3 abgewandte Kante der 
Nut 5. 

In der Zeichnung istnicht dargestellt, dafl nach 
bevorzugter Lehre der Erfindung der spritzfahige 
Kunststoff mindestens bis in die Hohe der 
Auflenseiten der Deckplatte bzw. Schutzfolie od. 
dgl. in die Nut eingefuilt wird und, wiederum vor- 
zugsweise.beim Ausbilden der Abtropfnut die 
Auflenseite der Fullung fiachig beigearbeitet wird. 
Das ist in dem in den Fig. 5 und 6 dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel nicht erforderlich. 

Bei dem in den Fig. 2 bis 6 dargestellten 
Verfahren ist der Zutrittsspalt 10 nach insoweit 
bevorzugter Lehre der Erfindung grofler bemessen 
als die Breite der Abtropfnut 7, so da/3 die Rander 
8. 9 der Deckplatte 2 bzw. der Schutzfolie 4 od. 
dgl. beim Ausbilden der Abtropfnut 7 nicht beruhrt 


werden. Das ist von besonderer Bedeutung dann, 
wenn die Schutzfolie 4 od. dgl. wirklich als sehr 
dunne Kunstharzfolie od. dgl. ausgefuhrt ist da so 
mit Sicherheit ein Einreiflen oder Brechen verhin- 
5 dert wird. Eine genaue Angleichung der Breite des 
Zutrittsspalts 10 an die Breite der Abtropfnut 7 ist 
aus Toleranzgriinden kaum moglich. 

Fig. 7 und Fig. 8 zeigen eine Abwandiung des 
erfindungsgemaflen Verfahrens dahingehend, dafl 

io der Zutrittsspalt 10 zwischen den Randern 8. 9 der 
Deckplatte 2 bzw. Schutzfolie 4 od., dgl. geringer 
bemessen wird als die Breite der Abtropfnut 7. so 
dafl die Rander 8, 9 der Deckplatte 2 bzw. der 
Schutzfolie 4 od. dgl. beim Ausbilden der Abtropf- 

75 nut 7 beigearbeitet werden. Der Uberstand der 
Deckplatte 2 bzw. Schutzfolie 4 od. dgl. in der Nut 
5 kann hier also grofler sein, beispielsweise bei 
einer insgesamt 9 mm breiten Nut 5 je weils 2 mm 
betragen. Dann verbleibt fur den Zutrittsspalt 10 

20 eine immer noch ausreichende Breite von 5 mm, 
durch die der spritzfahige Kunststoff der Fullung 6 
in die Nut 5 eingefuilt werden kann. Fig. 8 zeigt 
dabei, wie die dann breitere Abtropfnut 7 in die 
Fullung 6 eingebracht, also hier ausgefrast worden 

25 ist. Bei dieser Arbeitsweise ergibt sich ein nahtlo- 
ser senkrechter Ubergang zwischen Deckplatte 2 
bzw. Schutzfolie 4 od. dgl. und Fullung 6. 

Die Zeichnung zeigt, da/* nach bevorzugter 
Lehre der Erfindung wahrend der Herstellung der 

30 Verbundplatte die Kernplatte 1 zumindest wahrend 
des Einfullens des spritzfahigen Kunststoffs fiir die 
Fullung 6 mit der Unterseite im wesentlichen nach 
oben weisend angeordnet wird. Besonders 
zweckmaflig ist es, wenn wahrend des gesamten 

35 Herstellungsverfahrens die Kernplatte 1 so an- 
geordnet bleibt. 

In den Figuren ist nicht dargestellt eine Alterna- 
tive fur das erfindungsgemafle Verfahren, die 
dadurch gekennzeichnet ist, dafl die Deckplatte 

40 bzw. die Schutzfolie od. dgl. uber die Nut hinweg 
auf die Unterseite der Kernplatte aufgeieimt wird, 
dafl ein Zutrittsspalt fur die Nut in der Deckplatte 
bzw. der Schutzfolie od. dgl. ausgebildet, insbeson- 
dere ausgefrast wird, dafl danach der spritzfahige 

45 Kunststoff in die Nut mindestens bis an die Innen- 
seiten der Deckplatte bzw. Schutzfolie od. dgl. ein- 
gefuilt wird und dafl danach in der Fullung die 
Abtropfnut ausgebildet, insbesondere ausgefrast, 
wird. Diese Verfahrensweise kann unter bestimm- 

50 ten Bedingungen herstellungstechnische Vorteile 
haben. 

Durch Versuche hat es sich gezeigt, dafl die 
Breite der Abtropfnut 7 zwischen 2 mm und 10 
mm, vorzugsweise zwischen 4 mm und 8 mm, 
55 insbesondere etwa 6 mm betragen sollte. Ausrei- 
chend iange Leimfugen werden dann erreicht, 
wenn die Breite der Nut 5 zwischen 4 mm und 14 
mm, vorzugsweise zwischen 7 mm und 11 mm, 
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insbesondere etwa 9 mm betragt. Bei einer 
asymmetrischen Anordnung der Abtropfnut 7 in der 
Nut 5 konnen abweichende Werte gewahit werden. 
Die Tiefe der Nut 5 solite etwa 4 bis 8mm, vor- 
zugsweise etwa 5,5 mm betragen, die Tiefe der 
Abtropfnut 7 lage dann bei etwa 2 bis 7, vorzugs- 
weise bei etwa 4 mm. 


Anspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Verbund- 
platte, wobei die Verbundplatte eine Kernplatte, 
eine auf der Oberseite der Kernplatte aufgeleimte 
Deckplatte. vorzugsweise eine Hochdruck-Schicht- 
stoffplatte (HPL-Platte, DIN 16926), einen auf den 
Rand der Kernplatte aufgeleimten Randstreifen und 
eine auf der Unterseite der Kernplatte aufgeleimte 
Schutzfolie od. dgl. aufweist und vorzugsweise die 
Kernplatte am Rand abgerundet ist und ggf. die 
Deckplatte zur Bildung des Randstreifens von der 
Oberseite- um den abgerundeten Rand der Kern- 
platte, insbesondere bis auf die Unterseite der 
Kernplatte, herumgezogen ist, bet dem auf der 
Unterseite der Kernplatte in einem bestimmten Ab- 
stand vom Rand eine im wesentiichen parallel zum 
Rand veriaufende Nut ausgebildet, insbesondere 
ausgefrast, wird. bei dem danach die Deckplatte 
und die Schutzfolie od. dgl. auf die Kernplatte so 
aufgeleimt werden, da/3 sie mit ihren Randern ein 
wenig in die auf der Unterseite der Kernplatte aus- 
gebildete Nut vorragen, aber einen Zutrittsspalt 
zwischen den Randern frei lassen, bei dem in die 
Nut eine Fullung aus spritzfahigem Kunststoff ein- 
gebracht wird und bei dem in der Fuilung nach 
dem Ausharten des spritzfahigen Kunststoffs eine 
Abtropfnut ausgebildet wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der spritzfahige Kunststoff erst nach 
dem Aufieimen der Deckplatte bzw. Schutzfolie od. 
dgl. in die Nut mindestens bis an die Innenseiten 
der Deckplatte bzw. Schutzfolie od. dgl. eingefullt 
wird und dafl danach in der Fuilung die Abtropfnut 
ausgebildet, insbesondere ausgefrast, wird. 

2. Verfahren zur Herstellung einer Verbund- 
platte, wobei die Verbundplatte eine Kernplatte, 
eine auf der Oberseite der Kernplatte aufgeleimte 
Deckplatte, vorzugsweise eine Hochdruck-Schicht- 
stoffplatte (HPL-Platte, DIN 16926), einen auf den 
Rand der Kernplatte aufgeleimten Randstreifen und 
eine auf der Unterseite der Kernplatte aufgeleimte 
Schutzfolie od. dgl. aufweist und vorzugsweise die 
Kernplatte am Rand abgerundet ist und ggf. die 
Deckplatte zur Bildung des Randstreifens von der 
Oberseite um den abgerundeten Rand der Kern- 
platte, insbesondere bis auf die Unterseite der 
Kernplatte, herumgezogen ist, bei dem auf der 
Unterseite der Kernplatte in einem bestimmten Ab- 
stand vom Rand eine im wesentiichen parallel zum 


Rand veriaufende Nut ausgebildet. insbesondere 
ausgefrast, wird, bei dem danach die Deckplatte 
und die Schutzfolie od. dgl. auf die Kernplatte 
aufgeleimt werden. bei dem in die Nut eine Fullung 

s aus spritzfahigem Kunststoff eingebracht wird und 
bei dem in der Fullung nach dem Ausharten des 
spritzfahigen Kunststoffs eine Abtropfnut ausgebil- 
det wird, dadurch gekennzeichnet, da/3 die Deck- 
platte bzw. die Schutzfolie od. dgl. uber die Nut 

w hinweg auf die Unterseite der Kernplatte aufgeleimt 
wird, dafl ein Zutrittsspalt fur die Nut in der Deck- 
platte bzw. der Schutzfolie od. dgl. ausgebildet, 
insbesondere ausgefrast. wird, dafl danach der 
spritzfahige Kunststoff in die Nut mindestens bis an 

75 die Innenseiten der Deckplatte bzw. Schutzfolie od. 
dgl. eingefullt wird und dafl danach in der Fullung 
die Abtropfnut ausgebildet. insbesondere aus- 
gefrast, wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
20 gekennzeichnet, dafl der spritzfahige Kunststoff 

mindestens bis in die Hone der Auflenseiten der 
Deckplatte bzw. Schutzfolie od. dgl. in die Nut 
eingefullt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge- 
25 kennzeichnet, dafl beim Ausbilden der Abtropfnut 

die Auflenseite der Fullung fiachig beigearbeitet 
wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, dafl der Zutrittsspalt 

30 zwischen den Randern der Deckplatte bzw. Schutz- 
folie od. dgl. grofler bemessen wird als die Breite 
der Abtropfnut. so dafl die Rander der Deckplatte 
bzw. der Schutzfolie od. dgl., insbesondere der 
Rand der Schutzfolie od. dgl., beim Ausbilden der 

35 Abtropfnut nicht beruhrt werden bzw. beruhrt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, dafl der Zutrittsspalt 
zwischen den Randern der Deckplatte bzw. Schutz- 
folie od. dgl. geringer bemessen wird als die Breite 

4o der Abtropfnut, so dafl die Rander der Deckplatte 
bzw. der Schutzfolie od. dgl. beim Ausbilden der 
Abtropfnut beigearbeitet werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 
6, zur Herstellung einer Verbundplatte, bei der die 

45 Deckplatte um den abgerundeten Rand der Kern- 
platte bis auf die Unterseite der Kernplatte in die 
Nut hinein herumgezogen ist und die Deckplatte 
dicker ist als die Schutzfolie od. dgl., dadurch 
gekennzeichnet. dafl die Kernplatte beim Abrunden 

so des Randes oder in einem darauffolgenden 
Verfahrensschritt durch Abtragen von der Untersei- 
te aus zwischen dem Rand und der dem Rand 
zugewandten Kante der Nut auf eine Dicke ge- 
bracht wird, die um die Differenz der Dicken von 

55 Deckplatte und Schutzfolie od. dgl. geringer ist als 
die Dicke der Kernplatte im ubrigen. 
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